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INTRODUCAO

O equipamento fornecido junto com estas instrucdes
estd conforme com os requisitos da diretiva 2014/34/UE
ATEX relativa & conexdo estabelecida entre as leis dos
estados membros da UE sobre equipamentos e
sistemas de protecéo destinados a serem utilizados em
atmosferas potencialmente explosivas.

Estas instrucdes sdo enviadas com um certificado de
conformidade CE, especificando a zona onde pode-se
usar o soprador ou exaustor. Esta informacéo também é
apresentada na placa de identificacdo do equipamento
(82.7).

1. INFORMACOES

Este manual serve para a instalagdo, partida, operagéo
e manutencdo dos sopradores e exaustores
CONTINENTAL INDUSTRIE em atmosferas gasosas
potencialmente explosivas, tal como definido nas
Diretivas ATEX 2014/34/UE e 1999/92/CE.

Este manual deve ser mantido proximo ao equipamento
correspondente.

Por razb6es de seguranca, os sopradores e exaustores
da CONTINENTAL INDUSTRIE devem ser usados
apenas por pessoas treinadas e qualificadas que leram
e compreenderam este manual.

Os profissionais qualificados e experientes devem estar
familiarizados com as regras de seguranc¢a e prevencao
de acidentes, diretrizes e regras reconhecidas em
matéria de tecnologias. O pessoal deve ser capaz de
identificar todos os perigos possiveis relacionados com
as tarefas que lhe séo confiadas e determinar os meios
para evita-los. O pessoal deve receber, por parte do
representante  de seguranga da instalagcdo, a
autorizacéo de realizar o trabalho necesséario.

O incumprimento das regras e instru¢des contidas neste
manual pode ter sérias consequéncias para o material e
0 pessoal e levar ao cancelamento da garantia.

1.1 INFORMACOES GERAIS

Os sopradores e exaustores da CONTINENTAL
INDUSTRIE sé&o fabricados de acordo com as normas
de seguranca em vigor.

As varias etapas de producéo sao verificadas de acordo
com as normas de controle de qualidade para garantir
que o equipamento esteja isento de defeitos. Todas as
maguinas sao testadas mecanicamente antes de serem
despachadas.

1.2 INSTRUGCOES DE SEGURANCA

As normas de seguranga gerais e todas as normas
especiais para instalagbes especificas devem ser
aplicadas durante movimentacdes, instalagdo, uso e
manuten¢éo do equipamento.

Em particular:

- Os cabos e as amarras tem de ter uma resisténcia
suficiente e devem ser controlados regularmente
através do levantamento de cargas

Somente as pessoas qualificadas podem trabalhar em
componentes elétricos sob tenséo

Nao trabalhe nessas linhas elétricas antes de os
condensadores serem descarregados

Ao trabalhar em maquinas conectadas a uma fonte de
alimentacdo elétrica, desligue o isolador e coloque os
sinais "trabalho em curso”

Verifique se as precau¢des adequadas sdo tomadas
todas as vezes em caso de interrupg¢ao do trabalho
Monte dispositivos de seguranca antes de pér as
mégquinas em funcionamento

O acesso na area em torno da abertura de entrada
deve ser proibido

Se usar roupas soltas, mantenha-se afastado das
pecas rotativas

O pessoal e outras pessoas que se encontram perto do

equipamento devem ser avisados sobre o risco de

contato com:

- superficies potencialmente quentes dos sopradores,
exaustores, tubos e acessorios

- pegas sob tenséo

- pegas rotativas

1.3 GARANTIA

Os equipamentos CONTINENTAL tém garantia de doze
(12) meses apls a partida, limitada a (18) dezoito
meses ap0s a entrega, para defeitos de material e
fabricacdo. Alguns materiais especiais terdo garantia de
seis meses, se isso for especificado na proposta
comercial. A garantia é limitada & substituicdo e
reparagdo dos elementos defeituosos em nossas
instalacbes. Para poder recorrer a garantia, utilize as
maquinas e/ou sistemas de acordo com sua aplicacédo
pretendida e em conformidade com as instrugbes da
CONTINENTAL. O comprador perdera todos os direitos
de garantia se as maquinas ou sistemas forem
reparados ou modificados sem acordo prévio com a
CONTINENTAL. Uma reparacdo, modificacdo ou
substituicdo de pecas sob garantia ndo afeta o prazo de
garantia inicial. Ndo aceitamos qualquer devolugcédo de
magquinas sem acordo prévio da nossa parte.
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O custo de transporte até nossa fabrica sera assumido
pelo comprador. No entanto, em relacdo a defeitos
abertos e escondidos do objeto vendido, nossa garantia
de contratante ndo substitui a garantia legal vinculante
para todos os vendedores profissionais. No entanto, a
garantia contratual ndo implica o direito de pedir
indenizagbes por danos ou compensagBes. N&o
assumimos a responsabilidade em rela¢do a qualquer
destino especial ou dependéncia ndo especificado no
pedido de compra.

1.4 LIMITE DE RESPONSABILIDADE

A responsabilidade da CONTINENTAL em relagdo a
reclamagdes de qualquer tipo ndo excede, em nenhuma
circunstancia, o preco de compra da maquina e/ou
sistema; as reivindicacdes de qualquer tipo deixam de
ser vélidas ap6s o periodo de garantia definido no § 1.3.
"Reivindicagbes de qualquer tipo" significa qualquer
perda ou dano resultante de ou associado a (incluindo
negligéncia), o desempenho, a concepgao, a fabricacao,
a operacdo, o uso e, da mesma forma, para qualquer
instalacdo, as instrugbes técnicas de instalacao,
inspecdo, manutencdo ou reparagdo de qualquer
maguina ou sistema fornecido.

Em circunstancia alguma, devido a violacdo da garantia
pela CONTINENTAL ou a negligéncia manifesta, a
CONTINENTAL nado serd responsavel por danos
especiais e consequentes, incluindo, sem limitacéo:

- perdas de lucro ou perdas operacionais,

- perdas causadas pelo uso das maquinas, sistemas
mesmos ou maquinas conectadas aos sistemas,

- custo de capital do material ou da substituicdo de
maquinas ou sistemas,

- ferramentas ou servigcos necessarios,

- custo do tempo de inatividade ou despesas dos
clientes relacionadas com reivindicagcdes por tais
danos

2. DESCRICAO DOS EQUIPAMENTOS
2.1 CARACTERISTICAS
21.1 INFORMACOES GERAIS

Os sopradores e exaustores fabricados pela
CONTINENTAL INDUSTRIE sdo compressores
centrifugos multiestagios que servem para transportar
fluidos gasosos.

Seus impulsores giram, tomando a energia necessaria
de uma fonte externa (por exemplo, motor, turbina a
vapor, etc.), permitindo aumentar o nivel de entalpia do

fluido transportado por meio do aumento de sua presséo
e, conseqiientemente, sua temperatura.

Um desenho Unico e eficiente dos sopradores e
exaustores CONTINENTAL permite manter
caracteristicas de trabalho estaveis, reduzindo ao
maximo as perdas mecéanicas. Os rolamentos de
esferas sdo as Unicas pecas que tém contatos
mecanicos.

Essas caracteristicas dependem da densidade do fluido
na entrada, sua composi¢do (peso molecular) e seu
estado (pressédo e temperatura).

Para garantir o funcionamento em todas as condicoes,
as condi¢Bes limite do equipamento correspondem a
mais baixa densidade na entrada.

Os valores limite da vaz&o sdo os seguintes:

- Vazdo minima: geralmente é definida pelo ponto de
surge (8 2.2.1), as vezes pela temperatura limite de
saida (limite mecénico)

- Vazdo méxima: é definida pela poténcia maxima do
motor sem sobrecarga

Deve-se notar que a carga da maquina (soprador ou
exaustor) aumenta com o aumento da densidade do
fluido na entrada.

Por exemplo, as temperaturas baixas no inverno
aumentam consideravelmente a densidade, o que
resulta em um aumento consideravel da carga da
maquina, da pressdo de saida e do consumo de
energia.

Para evitar isso, use a regulacdo da pressao da
seguinte forma:

- Use o inversor de freqiiéncia (Variable Frequency
Drive - VFD) para ajustar a velocidade do motor. E a
melhor forma de otimizar a poténcia consumida, nao
associada a nenhuma perda

Use a valvula borboleta na saida para atingir o ponto
de trabalho nominal

Use também a valvula borboleta na entrada para
atingir o ponto de trabalho nominal. Nesse caso,
depois de a densidade na entrada atingir o valor
minimo inicial, a carga da maquina também atingira o
valor minimo e a poténcia consumida diminuira

Assim, para reduzir consideravelmente o consumo de
energia, € melhor usar a valvula borboleta na entrada do
gue na saida.
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2.2 PRINCIPIO DE FUNCIONAMENTO

Para o transporte de um fluido gasoso de um ambiente
para outro, podemos considerar apenas a evolugdo da
pressdo absoluta dentro da maquina. Neste caso, a
pressdo atmosférica ndo altera o desempenho da
maquina.

Como no compressor:

- a pressdo estatica absoluta na entrada sempre é mais
baixa do que a pressdo a montante,

- a pressdo estatica absoluta na saida sempre é mais
alta do que a presséo a jusante,

O compressor centrifugo CONTINENTAL é sempre, ao
mesmo tempo:

soprador, quando se trata da pressdo de saida em
relagdo a mudanca da vazéo,

exaustor, quando se trata da pressdo de entrada em
relacdo a mudanca da vazdo. Preferimos considerar o
vacuo criado: a diferenca de pressado entre a rede a
montante e a entrada da maquina

Na préatica, o uso do equipamento requer, na maioria
dos casos, as seguintes condi¢des adicionais:

SOPRADOR: a entrada estd aberta & atmosfera. Se
as perdas de pressao de entrada forem consideradas
insignificantes, o soprador ter4 uma pressdo constante
na entrada (igual a pressdo atmosférica) e uma
presséo variavel na saida em fungdo da vazéo

EXAUSTOR: a saida esti aberta & atmosfera. Se as
perdas de pressdo de saida forem consideradas
insignificantes, o exaustor terd uma pressdo constante
na saida (igual a pressdo atmosférica) e uma pressao
variavel na entrada em funcéo da vazao

221 LIMITE DE SURGE

As maquinas centrifugas tém uma capacidade limite,
abaixo da qual ndo mais podem produzir a pressao
(pressdo negativa em caso de exaustores) necessaria
para transportar o fluido do ambiente de entrada para o
ambiente de saida.

Abaixo deste limiar ocorre uma inversdo de presséo,
que resulta na inversdo do fluxo entre estes dois
ambientes. Assim, os ciclos se repetem, geralmente
com uma freqiéncia muito baixa (alguns Hz),
dependendo da instalacdo; podem ser interrompidos
pelo aumento da vazao (até o valor da vazdo maxima
no modo de surge).

A operagdo da maquina nestas condicdes €
estritamente proibida, porque o fluxo invertido gera um
esforgco variavel nas palhetas dos impulsores e leva a

inversao do impulso axial no eixo, 0 que causa a fadiga
do rolamento.

Em maquinas grandes com alta taxa de compresséo, o
surge pode ser extremamente forte e produzir danos
irreversiveis aos impulsores e a tubulacdo. Nesse caso,
€ preciso instalar um circuito de seguranca apropriado.

2.3 COMPOSICAO TIPICA

Uma composicéo tipica dos sopradores e exaustores
CONTINENTAL inclui a placa de base comum para o
motor, a maquina e a unidade de transmissdo entre a
maquina e o motor, bem como o protetor da unidade de
transmissdo. O comprador € responsavel pela
preparagdo do portador para a fixacdo dos
equipamentos. Os elementos metdlicos devem receber
um tratamento anticorrosdo. Os fundamentos devem ser
nivelados (diferenca de nivel <1 mm) e projetados de
forma a prevenir o aumento de vibragéo.

231 PLACA DE BASE

As maquinas pequenas sdo equipadas com placas de
base fabricadas de chapa de ago dobrada e reforcada
(Fig. 2.1).

Outras maquinas tém placas de base soldadas (Fig.
2.2).

Todas as placas de base tém parafusos para ser
possivel alinhar o motor e apertar periodicamente as
correias de transmissdo. A placa de base deve ser
instalada numa superficie horizontal, particularmente
guando se tratar de maquinas lubrificadas a 6leo.

Aco estrutural

Fig. 2.1

Chassi soldado g ﬁ

Fig. 2.2

2.3.2 FIXACAO DA PLACA DE BASE

2.3.2.1 Almofadas resilientes
As maquinas CONTINENTAL podem ser instaladas em
almofadas resilientes. O tipo e a quantidade de
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almofadas necessarias sdo definidos pela
CONTINENTAL de acordo com as caracteristicas da
maquina.

A= Furo de montagem para chassi
B= Furo de montagem para piso

Fig. 2.3

As almofadas resilientes permitem instalar a maquina de
forma facil e rapida, sem colocar fundacdes especiais.

Além de fixar a méaquina, as almofadas impedem a
transmissdo das vibragBes da maquina para 0 meio
ambiente e reciprocamente (transmissdo das vibragdes
presentes no ambiente circundante).

Todas as almofadas resilientes amortecedoras devem
receber cargas iguais para garantir o funcionamento
correto da maquina.

Muitas vezes € preciso realizar o ajuste colocando
calcos entre a almofada e a superficie de apoio.

2.3.2.2 Placas de nivelamento e parafusos de
fixac&o

Pode-se utilizar parafusos de fixacdo em vez de

almofadas resilientes. Os parafusos de ancoragem sao

usados principalmente para maquinas de poténcia

elevada.

Neste caso, para evitar a transmissdo da vibracdo, é
preciso colocar uma fundacdo de concreto sdélido
isolada das demais fundagfes. Instale a placa de base
nas fundacgdes de acordo com as seguintes instrucdes:

1. Prepare o concreto sélido isolando-o o maximo
possivel do resto da fundacdo. Deixe a superficie
superior aspera para garantir uma boa conexdo com
a laje de concreto que sera realizada mais tarde

2. Levante a placa de base cerca de um metro acima
do concreto sélido. Coloque os parafusos de
nivelamento e os parafusos de ancoragem conforme

ao Detalhe A da Fig. 2.4. Verifique as posi¢fes de
15 mm e 50 mm

Abaixe a placa de base de forma que a distancia
entre ela e o concreto solido seja de 200 mm
aproximadamente e faga a centragem dos parafusos
de ancoragem nos centros dos bolsos. Coloque as
placas de 100 x 100 x 20 mm debaixo dos parafusos
de nivelamento. Abaixe a placa de base até os
parafusos de nivelamento entrarem em contato com
os calcos. Coloque a placa de base na sua posi¢ao
final, longitudinal e transversalmente. Faca a
centragem dos calcos debaixo dos parafusos de
nivelamento. Coloque cunhas junto as placas que
ndo estdo em contato com os parafusos de ajuste.
N&o use os parafusos para o contato com as placas

Verifique se os parafusos de ancoragem s&o
colocados corretamente nos bolsos. Cimente os
parafusos de ancoragem nos bolsos até o nivel
requerido. Deixe a massa endurecer conforme
necessario

Solte todas as porcas de seguranca dos parafusos
de ancoragem e parafusos de nivelamento e aperte-
as ligeiramente

Verifique se a placa de base esta em posi¢do
horizontal usando um nivel de bolha de 0,02 mm/m
ou, se possivel, um dispositivo de alinhamento laser.
A verificagdo deve ser realizada longitudinal e
transversalmente em todas as superficies acabadas.
A planicidade deve ser igual, pelo menos, a 0,02
mm/m. O nivelamento pode ser ajustado com o nivel
de bolha numa superficie acabada conforme ao
Detalhe C da Fig. 2.4. Use também os parafusos de
nivelamento/ancoragem.

Cada conjunto de parafusos de
nivelamento/ancoragem pode ser usado para elevar
ou abaixar a placa de base e, portanto, a borda da

superficie acabada em relacdo a superficie
adjacente.

Em particular:

- para abaixar a placa de base, desenrosque o
parafuso de nivelamento e aperte a porca do
parafuso de ancoragem

- para elevar a placa de base, desenrosque a porca
do parafuso de ancoragem e aperte o parafuso de
nivelamento
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7. Depois de todas as superficies serem niveladas
transversal e longitudinalmente, conforme
especificado, verifigue se todos os parafusos e
porcas estdo bem apertados. Se ndo estdo bem
apertados, aperte-os manualmente para manter o

NENTAL INDUSTRIE
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2.3.3 TRANSMISSAO
Todos os componentes da transmissdo sao protegidos
por pecas de prote¢do em aluminio.

2.3.3.1 Transmisséo direta
A transmissdo direta garante que a velocidade de

_DETALHE A
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nivel obtido. Todas as porcas de seguranca também
devem ser apertadas manualmente

8. Limpe as superficies do concreto sélido e prepare-as
para colocar o cimento. Realize a cofragem
conforme ao Detalhe B da Fig. 2.4. Em caso de
colocacéo ao ar livre, faga uma drenagem adequada
para aguas pluviais, levando em consideragdo a
forma da placa de base. Coloque cimento de baixo
encolhimento debaixo da placa de base até atingir o
nivel mostrado no Detalhe B. N&o use vibradores
mecanicos que possam prejudicar o nivelamento da
superficie

9. Espere alguns dias até a secagem completa

10. Aperte todas as porcas dos parafusos de ancoragem
e as porcas de seguranga correspondentes antes de

instalar as maquinas
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NIVELAMENTO COM PLACA DE BASE E FIXAGAO COM
PARAFUSOS DE ANCORAGEM
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50
200 x 200

rotacdo da maquina seja igual a do motor. Geralmente é
usado o acoplamento do tipo "lamelar". Um espagador

permite substituir o rolamento de esferas na
extremidade do acoplamento sem prejudicar o
alinhamento.

O acoplamento deve estar em conformidade com a
Diretiva ATEX 2014/34/UE.

2.3.3.2 Transmiss&o com correias em V

A transmissdo com correias em V €& amplamente
utilizada. Permite selecionar a melhor velocidade de
rotacdo e aumentar a eficiéncia da maquina. Se
necessario, permite alterar, até certo ponto, as curvas
de desempenho da maquina pela simples substituicdo
do conjunto de polias. Em muitos casos, pode-se utilizar
motores de 4 polos para reduzir o nivel de ruido total da
unidade. Consulte o § 5.2.2.2 para saber mais do
alinhamento e tens&o das correias de transmissao.
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NB:
- Use apenas correias anti-estaticas

- A velocidade da maquina ndo pode, em nenhuma
circunstancia, ser superior a velocidade declarada
sem autorizacao prévia da CONTINENTAL

2.3.3.3 Transmissdo de engrenagens

A transmissdo de engrenagens € utilizada se a
velocidade da maquina deve exceder a do motor,
enquanto a poténcia é demasiado alta para usar uma
correia em V.

A caixa de engrenagens é montada diretamente no
suporte, sua posigao é fixa.

O alinhamento faz-se apenas através dos movimentos
longitudinais e laterais da maquina e do motor por meio
dos parafusos correspondentes. A altura pode ser
alterada modificando o ndmero de calgos debaixo dos
suportes da maquina e do motor.

Para o circuito de lubrificac@o da caixa de engrenagens,
sdo necessérios dispositivos de controle adicionais.
Consulte as instrugdes da caixa de engrenagens.

A caixa de engrenagens deve estar em
conformidade com a Diretiva ATEX 2014/34/UE.

234 PINTURA

O esquema de pintura padrdo dos sopradores e
exaustores CONTINENTAL e seus acessorios normais
prevé a aplicacdo do primer, ap0s a escovagdo e o
desengorduramento, e a aplicacdo subsequente do
revestimento de acabamento cinza RAL 7016.

Preste atenc¢do particular a atmosferas corrosivas. Para
manter o nivel de seguranga exigido, a pintura de
protecao é aplicada apenas pelo fabricante.

2.4 MOTORES ELETRICOS

Na maioria dos casos, a energia mecanica necessaria
para os sopradores e exaustores CONTINENTAL é
fornecida por motores elétricos.

NOTA: Observe estritamente as instru¢gdes usuais para
motores (nimero de partidas consecutivas, etc.).

241 MOTORES ELETRICOS PARA
ATMOSFERAS POTENCIALMENTE
EXPLOSIVAS

Os motores para atmosferas potencialmente explosivas
sdo projetados com diferentes modos de protegéo, de
acordo com a zona onde devem funcionar.

Estes motores sdo fornecidos com instrucBes
especificas e um certificado ATEX. E imperativo
observar estas instrugdes no que se refere a instalacéo,
partida e manutencdo dos motores. Se os documentos
ndo estiverem disponiveis, entre em contato com a
CONTINENTAL INDUSTRIE.

PROTEGAO ANTI-
FAISCA

PROTECAO CONTRA

EXPLOSAO MOTOR Ex n

MOTOR Ex d

SEGURANCA MELHORADA

MOTOR Ex e

/m ‘esenga continua
durante o
funcionamento regular

Presenga ocasional

Presenga pouco frequente

242 LIGACAO DO MOTOR ELETRICO

IMPORTANTE: todas as intervencBes em motores
elétricos devem ser realizadas apenas por técnicos
qualificados.

Cada motor elétrico deve ter uma ligagdo a terra
individual através de um cabo de tamanho apropriado.

Geralmente, 0os motores elétricos sdo alimentados pela
corrente alternada trifasica.

Para assegurar a alimentacdo, o enrolamento do motor
€ conectado a 6 terminais numa caixa de terminais. A
caixa de terminais encontra-se na parte superior do
motor ou no lado dele. A colocagdo dos terminais e as
designacdes sdo mostradas nas Fig. 2.4 e Fig. 2.5.
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LIGACAO EM ESTRELA  [LIGACAO EM TRIANGULO
W2(2) U2(X) V2(Y) W2(2) U2(X) V2(Y)
Oo=——0——0 -

A

U1T(U) V1T(V) W1FW) utfu) vi|v) wijw)
| | | | | |
R S T R S T
Fig. 2.4 Fig. 2.5

As vezes, ha também terminais para conectar
dispositivos especiais, por exemplo, aguecedores de
resisténcia ou RTDs (detectores de temperatura de
resisténcia) que servem para medir a temperatura do
enrolamento. As caracteristicas principais ficam
estampadas na placa de identficacdo metalica do
motor. Os motores devem sempre estar conectados a
jusante do dispositivo de prote¢do contra sobrecargas e
curtos-circuitos. Os motores podem ser concebidos de
forma a ter uma Unica diregdo de rotacdo. Muitas vezes,
as palhetas do ventilador de arrefecimento sao
orientadas de acordo com esta dire¢édo de rotagéo, para
melhorar o arrefecimento e reduzir o nivel de ruido.

2421 Ligacdo em estrela

A ligacdo em estrela é usada quando a tensédo da linha
€ igual ao maior dos dois valores de tenséo indicados
na placa de identificacéo (a tensdo da linha corresponde
a diferenga de potencial entre dois dos trés condutores
R,SeT).

As trés pontes de contato instaladas na caixa de
terminais devem ser colocadas como mostrado na Fig.
2.5.

Sempre verifique o sentido de rotacdo durante a
primeira partida; pode ser alterado em caso de
necessidade através da troca de posigdo entre dois dos
trés cabos de alimentacdo R, S e T.

2.4.2.2 Ligacdo em triangulo

A ligacdo em tridngulo é usada quando a tenséo da
linha é igual ao menor dos dois valores de tenséo
indicados na placa de identificacdo (a tensdo da linha
corresponde a diferenca de potencial entre dois dos trés
condutores R, SeT).

Além dos fatores relacionados com a linha de
alimentacdo elétrica, ndo ha obje¢cdes a uma partida
direta dos motores elétricos conectados aos sopradores
e exaustores CONTINENTAL.

A partida direta consiste em fornecer a tensdo de
funcionamento normal diretamente ao motor. Isso
permite ao motor desenvolver o torque de aceleracdo
maximo e deste modo reduzir ao minimo o tempo

necessario para atingir a velocidade de rotagdo nominal.
Naturalmente, a absorcdo de corrente maxima
corresponde ao torque de aceleragdo maximo.

2.4.3 PARTIDA "ESTRELA/TRIANGULQ"

A fim de reduzir a carga sobre a linha de alimentagdo
elétrica e conter os picos de absorgéo, para motores
com poténcia superior a 7,5 kW muitas vezes se utiliza a
partida "estrela/triangulo”.

A partida "estrela/triangulo” consiste em fornecer ao
motor uma tens&o inferior & nominal, até sua velocidade
de rotacdo se aproximar da nominal (por alguns
segundos) e, em seguida, fornecer a tenséo total.

Isso sera possivel apenas quando a tenséo da linha for
igual ao menor dos dois valores de tenséo indicados na
placa de identificacdo (a tenséo da linha corresponde a
diferenca de potencial entre dois dos trés condutores R,
SeT).

No primeiro modo, o motor tem a ligacdo em estrela e,
portanto, a tensdo da linha é 1,73 vezes inferior a
tensdo de alimentacdo nominal. A absorcédo de corrente
e o0 torque de aceleracdo atuais s&do iguais
aproximadamente a um terco de seus valores maximos
e, portanto, o tempo necessario para os valores se
aproximarem da velocidade de rotagdo nominal é maior
do que no caso de partida direta.

No segundo modo, o motor tem a ligagéo em triangulo
e, portanto, a tensdo da linha é igual a tensdo de
alimentacao nominal. A absor¢do de corrente e o torque
de aceleracdo podem atingir seus valores maximos,
mas a velocidade de rotacdo se aproxima da nominal e,
portanto, apenas uma pequena aceleracdo final é

necessaria.

A partida "estrela/triangulo” implica a remoc¢éo de todas
as barras da caixa de terminais e a conexdo de seis
cabos separados, um para cada terminal.

Para inverter o sentido de rotacdo sera necessaria a
troca de posicéo entre dois dos trés cabos conectados a
um lado da caixa de terminais e os dois cabos que estédo
do outro lado da caixa de terminais.

Levando em conta o tempo de partida relativamente
longo dos sopradores e exaustores centrifugos
multiestagios, recomenda-se instalar um dispositivo de
protecdo térmica a jusante do contator da linha de
alimentacao elétrica.

2.5 ACESSORIOS

Dependendo do uso pretendido dos sopradores e
exaustores CONTINENTAL, estes podem ser fornecidos
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com acessorios para facilitar sua montagem e garantir
seu uso correto. Durante a montagem dos acessorios,
as tensdes e momentos ndo devem ser superiores aos
valores especificados no § 3.3.3.

Se houver um risco de interrup¢do da continuidade
elétrica entre os diferentes elementos, instale um cabo
elétrico entre os flanges.

2.5.1 JUNTA DE EXPANSAO

A junta de expansdo é fabricada em aco inoxidavel e
seus flanges, em ac¢o galvanizado. Serve para conectar
a maquina aos flanges dos equipamentos. Permite
absorver a expansédo térmica e impede a transmissao
de vibragdes de e para a maquina. Os equipamentos e
tubos ligados a junta de expansao devem ser fixados de
forma adequada, para ndo produzirem tensées
excessivas e ndo modificarem significativamente seu
comprimento livre.

Junta de expansao
em aco inoxidavel

Fig. 2.6
2.5.2 VALVULAS BORBOLETA

Os compressores CONTINENTAL podem ser fornecidos
com valvulas borboleta manuais, pneumaticas ou
elétricas.

Em atmosferas explosivas, essas vélvulas devem ser
equipadas com dispositivos de protecéo, escolhidos em
funcéo da zona onde o material serd instalado.

Cada valvula deve obrigatoriamente estar em
conformidade com a Diretiva ATEX 2014/34/UE e ser
fornecida com um certificado de conformidade que
especifique a zona onde pode-se instalar a valvula.

As instrucdes especificas séo fornecidas

separadamente, se necessario.

253 CIRCUITO ANTI-SURGE

Para garantir uma operagédo estavel, mesmo a vazfes
baixas, um sistema anti-surge pode ser necessario (8
2.2.1).

Os dispositivos anti-surge ndo devem criar uma
zona ATEX adicional (o compressor muitas vezes
fornece uma mistura rica que criaria uma zona ATEX
externa).

Para impedir o funcionamento dos equipamentos na
zona de surge, existem solucdes especificas: controle
de intensidade minima, recirculagéo, etc.

254  EILTRAGEM NA ENTRADA

O filtro de entrada deve impedir a passagem de
elementos indesejaveis que possam influenciar o
funcionamento da maquina e dos dispositivos a jusante.
O filtro deve estar em conformidade com a Diretiva
ATEX 2014/34/UE.

A Zona ATEX 2 é a zona mais exigente tolerada
dentro de nossas maquinas.

O sistema de filtragdo de entrada deve permitir manter
esta zona.

255 SILENCIADOR

IMPORTANTE: para indicar o sentido do fluxo, o
silenciador tem a letra "S" na parte situada a
jusante.

As aberturas de entrada e saida sdo as principais fontes
de ruido na maquina. O silenciador impede a
propagacéo do ruido na atmosfera.

Os silenciadores de absor¢cdo com baixa diferenca de
pressédo, de circulacéo total ou anulares, geralmente séo
usados:

- no tubo anti-surge
- naentrada de um soprador
- nasaida de um exaustor

Geralmente, os silenciadores sao isolados da maquina
por meio de juntas de expansao ou mangas flexiveis e
sdo fixados com suportes adequados. Devem ser
instalados o mais préximo possivel dos orificios
correspondentes da maquina.

2.5.6 INSTRUMENTACAO

Os sopradores e exaustores podem ser conectados a
instrumentos de medicdo para exibirem alguns dos
parametros operacionais e também para emitirem sinais
utilizados para regulagem, alarme e desligamento em
caso de falha.

25.6.1 Manbmetro

O mandmetro pode servir para determinar o valor da
pressdo gerada por um soprador. Se o mandémetro for
instalado na diregao perpendicular ao fluxo:
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- Imediatamente a jusante da abertura de saida, exibira
o valor de saida estatico da carga que alimenta o
sistema

- Imediatamente a montante da abertura de entrada,
exibird o valor de entrada estatico: em caso de
medicdo manomeétrica, é igual ao valor da depresséo
utilizada (para exaustores)

2.5.6.2 TermOmetro - Termostato

O termbmetro ou o termostato servem para monitorar
continuamente a temperatura do fluxo, emitir sinais de
alarme ou desligar o equipamento se os valores limite
forem excedidos.

Pode-se utilizar também outros instrumentos:
pressostato, medidor de vazéao, etc.

Todos o0s instrumentos devem estar em
conformidade com a Diretiva ATEX 2014/34/UE.

2.5.7 LIGACAO EQUIPOTENCIAL

Todas as abracadeiras de aterramento devem ser
ligadas a terra através de cabos, de acordo com a EN
60079 (a secdo deve ser igual a dos cabos de
alimentacéo).

A ligagdo equipotencial é obrigatéria para os acessorios,
a fim de impedir a acumulagdo da carga eletrostética.

2.6 DISPOSITIVOS DE SEGURANCA

Todos os dispositivos de seguranca devem estar em
conformidade com a Diretiva ATEX 2014/34/UE.

26.1 TEMPERATURA DOS ROLAMENTOS

Os sopradores e exaustores CONTINENTAL destinados
a operar na zona externa 1 sdo equipados com sondas
de temperatura para monitorar a temperatura dos dois
rolamentos. As sondas devem ser conectadas a um
alarme elétrico adequado e/ou circuito de desligamento,
de acordo com a Diretiva ATEX.

Os valores limite da temperatura dos rolamentos para
emitir sinais de alarme e efetuar o desligamento séo os
seguintes:

2.6.2 VIBRACOES

A instalacdo de um sensor de vibracdo fixo para
monitora¢éo continua em cada rolamento:

- evita a necessidade de efetuar leituras regulares com
instrumentos portateis
- pode ser obrigatoria (§ 5)

Os valores limite da vibragao dos rolamentos para emitir
sinais de alarme e efetuar o desligamento s&o os
seguintes:

Ve alarme = 5 mm/s RMS e Ve deslig. = 7 mm/s RMS

T alarme = 120°C e T deslig. = 140°C

O sistema deve ser reiniciado manualmente.

Para garantir o funcionamento correto das sondas de
temperatura, verifique-as regularmente, em particular
durante a partida.

O sistema deve ser reiniciado ap6s uma verificagcdo
manual.

Para garantir o funcionamento correto dos medidores de
vibracdo, verifique-os regularmente, em particular
durante a partida.

2.7 MARCACAO ATEX GAS

Os sopradores e exaustores CONTINENTAL destinados
a serem utilizados em atmosferas potencialmente
explosivas sdo equipados com uma placa de
identificacdo vermelha. A placa serve para indicar a
conformidade com a Diretiva ATEX 2014/34/UE, a
categoria de equipamento e o modo de prote¢do usado.

IMPORTANTE:

A maquina ndo deve funcionar a velocidades superiores
a velocidade maxima indicada na placa. Se for
necessario alterar o desempenho da maquina, tais
modificagbes devem ser previamente consideradas e
aprovadas pela CONTINENTAL.

As sondas de temperatura e os medidores de vibragdo
fornecerdo uma protegdo contra superaquecimento e
vibra¢des anormais se, e somente se, forem conectados
a um circuito de alarme e desligamento apropriado para
a zona ATEX.
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EXEMPLOS DE MARCACAO:

CONTINENTALINDUSTRIE

Siege & Usine / Office & Factory:
Route de Baneins
01990 St Trivier sur Moignans
Té1.:04.74.55.88.77 / FAX: 04.74.55.86.04

ANNEE FABRICATION
| MANUFACTURING DATE
TYPE

MODEL

N°® TURBINE
IMPELLER NO.
N° SERIE
SERIAL NO

VITESSE MAXIMALE (T/MIN)
MAXIMAL SPEED (RPM)

C€ Ex) 11 sasems)]

[ 3 MADE IN FRANCE

Fig. 2.7

CONTINENTALINDUSTRIE

Siege & Usine / Office & Factory
Route de Baneins
01990 St Trivier sur Moignans
Tél.:04.74.55.88.77 / FAX: 04.74.55.86.04

ANNEE FABRICATION
MANUFACTURING DATE
TYPE
MODEL
N°® TURBINE
IMPELLER NO.

N° SERIE
SERIAL NO.

VITESSE MAXIMALE (T/MIN)
MAXIMAL SPEED (RPM)

C€ € 11 oy

[ 3 MADE IN FRANCE

Fig. 2.8

Etiqueta indicando a conformidade com as
diretrizes europeias aplicaveis

Etiqueta indicando a conformidade com a
Diretiva ATEX 2014/34/UE e as normas
relacionadas

«b»: equipamento protegido por sistema de controle da
fonte de ignicao

«C»: equipamento protegido por seguranga construtiva

SOPRADORES E EXAUSTORES CENTRIFUGOS MULTIESTAGIOS

Equipamentos do grupo Il
Marcacéo ATEX

Na parte Na parte
interior exterior

Categoria 3G Categoria 2G
(Zona 2) (Zona 1) @ I13/2G b,c T3

Categoria 3G Categoria 3G
(Zona 2) (Zona 2) @ I13/3G ¢ T3

“T3” significa que a temperatura maxima da superficie é
de 200 °C.

Um uso especifico pode requerer uma marcagao
especifica correspondente.

Somente as maquinas com a marcacdo ATEX
especifica podem ser instaladas em areas
potencialmente explosivas. O operador deve verificar se
0 equipamento é destinado a ser instalado na zona em
causa.

ATENCAO: Qualquer modificacdo substancial de uma
magquina fornecida pela CONTINENTAL INDUSTRIE
e/ou adicdo de equipamentos que ndo estdo em
conformidade com a Diretiva ATEX 2014/34/UE levara
ao cancelamento do certificado dos equipamentos
acima mencionados.

Qualquer material fornecido para ser usado em
atmosferas potencialmente explosivas deve estar em
conformidade com a Diretiva ATEX 1999/92/CE sobre
requisitos minimos para melhorar a protecdo de
segurangca e saude dos trabalhadores potencialmente
expostos ao risco em atmosferas explosivas.

3. RECEPCAO, ARMAZENAMENTO E
INSTALACAO DA MAQUINA

3.1 RECEPCAO DA MAQUINA
311 VERIFICACOES PRELIMINARES

Se a maquina sair diretamente da fabrica ou do
armazém do transportador, ou for entregue pelo
transportador, o0s documentos de entrega e/ou
expedicdo devem primeiro ser verificados para garantir
que o cliente tenha recebido o equipamento
encomendado. Todas as encomendas que fazem parte
do pacote de fornecimento, salvo indicagdo em contréario
no pedido de compra, tém o nimero do pedido do
cliente.
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Verifique se a embalagem do equipamento apresenta
sinais evidentes de danos ocorridos durante a
movimentagéo ou transporte. Se forem encontrados tais
danos, as reclamag6es devem ser dirigidas diretamente
ao transportador. Antes de assinar o recibo de entrega,
certifique-se de que todos os problemas sao claramente
formulados. Além disso, informe imediatamente a
CONTINENTAL para evitar desacordos e garantir a
eliminacéo rapida e eficaz de todos os danos.

3.1.2 DESCARGA E MOVIMENTACAO DO
EQUIPAMENTO

O destinatario é responsavel pelas operagdes de
descarga, tendo-as a seu cargo, e, portanto, deve
efetud-las nas melhores condic¢des, levando em conta o
tamanho da maquinaria e as dificuldades que possam
apresentar-se durante estas operacdes.

3.1.3 VERIFICACOES

Certifique-se rapidamente de que todo o equipamento
recebido corresponde ao pedido de compra. Qualquer
irregularidade deve ser comunicada imediatamente a
CONTINENTAL, para tomar as medidas corretivas
necessarias. Em particular, é recomendado:

- verificar todos o0s acessoérios encomendados e,
finalmente, a tensdo de alimentacdo de todos os
motores elétricos

- verificar se os dados na placa de identificacdo estao
em conformidade com o pedido de compra, em
particular os relacionados a certificagdo ATEX

3.1.4 RECOMENDACOES RELATIVAS AO
LEVANTAMENTO

Devido a grande quantidade de modelos produzidos
pela CONTINENTAL e a presenca eventual de produtos
especificos em cada encomenda, a movimentacéo deve
ser realizada por pessoas qualificadas.

Em caso de movimentagdo com guindastes ou pontes
rolantes, as amarras devem ser fixadas somente aos
anéis destinados a este fim. — Fig. 3.9 — Exemplo da
movimentacgao recomendada.

Nunca use as carcagas dos rolamentos para efetuar
o levantamento e a movimentagéao.

Verifiqgue se a conexdo entre o soprador ou exaustor
CONTINENTAL e o sistema de elevagcdo garante a
segurancga necessaria. Verifique a posi¢do do centro de
gravidade, o equipamento ndo deve virar-se nem
oscilar. N&o fique debaixo da carga.

3.2 ARMAZENAMENTO DA MAQUINA
3.21 ARMAZENAMENTO A CURTO PRAZO

Se o periodo planejado de inatividade da maquina for

igual ou inferior a 60 dias, nenhuma medida especifica

relativa ao armazenamento serd necesséria. As

medidas de protecdo tomadas antes da expedi¢do da

magquina da fabrica CONTINENTAL serdo suficientes,

se a maquina e todas as pecas adicionais (pecas

sobressalentes, pegas de desgaste, etc.):

- encontrarem-se num ambiente limpo e seco (RH
<70%)

- estiverem protegidas contra vibra¢gfes e choques

- tiverem tampas nas aberturas de entrada e saida

- encontrarem-se fora da zona ATEX

Fig. 3.9 — Exemplo da movimentacdo recomendada
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3.22 ARMAZENAMENTO A LONGO PRAZO

Além das recomendacdes do 8§ 3.2.1, se o periodo de
inatividade for superior a 60 dias, as seguintes
precauc@es deverdo ser tomadas:

- Verifique se as aberturas de entrada e saida estdo
devidamente vedadas

- Afrouxe todas as correias de transmissédo

- Preencha todas as carcacas dos rolamentos
lubrificado a ¢6leo de acordo com as instruges
proporcionadas no § 5.2

- Verifique frequentemente a condi¢do das superficies
usinadas e nao pintadas (extremidades dos eixos,
charneiras, etc.) e aplique, quando necessario, o
revestimento protetor fornecido pelo fabricante

- Gire manualmente a maquina e os eixos do motor,
dando algumas voltas, aproximadamente cada 30 dias

Durante o armazenamento, € necessario proteger a
méaquina contra as vibragBes produzidas pelas
maquinas que se encontram na proximidade e
propagadas através das superficies de apoio. Se estas
vibragBes forem transmitidas por longos intervalos de
tempo, poderdo danificar os rolamentos da maquina e
do motor.

Se houver davidas quanto ao envelhecimento da graxa,
entre em contato com a CONTINENTAL para substitui-
la.

Além disso, tenha o cuidado de evitar que a maquina
esteja sujeita a mudancas de temperatura freqiientes ou
repentinas, que provoquem a formacdo de
condensacéo, especialmente dentro das maquinas,
motores e carcagas dos rolamentos.

Quando puder ser prevista a possibilidade de
condensacdao, fagca o seguinte:

- Cologue sacos com uma substancia higroscopica (por
exemplo, gel de silica) de tamanho suficiente dentro
das aberturas de entrada e saida, de forma que sejam
acessiveis, e substitua imediatamente a vedacao
protetora correspondente

- Cologue sacos com uma substancia higroscopica nos
orificios de todas as carcacas dos rolamentos

- Isole o equipamento da atmosfera ambiente, se
possivel, com sacos ou tampas impermeaveis,
colocados de forma a minimizar a circulagéo do ar

Remova os sacos com substancias higroscoépicas
antes de operar o equipamento.
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3.3 INSTALACAO

Durante a instalagédo, os dois flanges da maquina devem
permanecer fechados.

Antes de iniciar a instalagdo, consulte as seguintes

secles:

-3.1.2 DESCARGA E MOVIMENTACAO DO
EQUIPAMENTO

- 314 RECOMENDACOES
LEVANTAMENTO

- 2.3.1 PLACA DE BASE

- 2.3.2.1 ALMOFADAS RESILIENTES

- 2.3.2.2 PLACAS DE NIVELAMENTO E PARAFUSOS
de fixacdo

RELATIVAS AO

Observe a posicdo de instalacdo para a qual os
sopradores e exaustores CONTINENTAL sao
concebidos e dispostos. Consulte o desenho
dimensional especifico do projeto.

331 CARACTERISTICAS DO LOCAL DE
INSTALACAO

Os sopradores e exaustores CONTINENTAL, desde que

destinados para funcionar de maneira continua, podem

ser instalados ao ar livre, em quase qualquer latitude.

Se a temperatura ambiente no local de instalagdo for
superior a +40 °C ou inferior a -20 °C, entre em contato
com a CONTINENTAL INDUSTRIE.

O futuro local de instalagdo dos sopradores e
exaustores CONTINENTAL deve estar em conformidade
com os padrdes locais, normas nacionais e requisitos de
seguranca.

Para preservar a integridade do equipamento,
recomendamos:

Instalar o equipamento de forma que esteja protegido
contra qualquer agressdo do meio ambiente (pelo
menos na parte superior)

Ndo exponha o0 equipamento aos processos que
ocorrem na proximidade: escapamento de ar ou outros
fluidos, vibragdes, radiacdes, etc.

Tome todas as precaugdes necessarias contra quedas
verticais de objetos sobre o0 equipamento ou
penetracdo de objetos cadentes nas aberturas de
entrada

Se o equipamento for instalado em uma sala fechada,
assegure uma ventilagdo suficiente, em particular, faca
com que a temperatura ambiente seja inferior a 40 °C.
Caso isso ndo seja possivel, entre em contato com a
CONTINENTAL INDUSTRIE.
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Instale a maquina de forma a permitir facil acesso, para
facilitar a manutencéo preventiva e de rotina.

Uma vez analisados os riscos relacionados com o local
de instalacdo, o instalador serd responséavel pela
escolha do modo de uso do equipamento, de acordo
com a regulamentacao correspondente.

3.3.2 CONDICOES NA ENTRADA

Geralmente, a temperatura do ar ou gas que entra no
soprador ou exaustor deve estar entre -20 °C e + 40 °C.

3.3.3 CARGA ESTATICA MAXIMA NOS FLANGES

Recomenda-se sempre colocar apoios debaixo da
tubulagdo e dos acessorios (nha entrada, na saida e na
linha de surge) para evitar cargas no compressor.

No entanto, as aberturas de entrada e saida ou de
descarga podem tolerar cargas estéaticas de forca e
momento em relacé@o a seu centro de gravidade. As
cargas ndo devem exceder os valores indicados nas

tabelas 3.1 e 3.2ena

Fig. 3.2
Fig. 3.2.

Caso sejam utilizados flanges com eixo horizontal, a
carga deve ser reduzida ao maximo.

E importante lembrar que a montagem da tubulacéo e
dos acessoérios deve levar em conta a dilatagdo causada
pelo funcionamento (use juntas de expansao
necessarias). Em caso de montagem incorreta, o0s
equipamentos e a tubulagdo podem produzir cargas
muito maiores do que seu peso.

Fig. 3.2
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Unidade: .
daN ENTRADA SAIDA
MODELO FV FH FA FV FH FA
008 50 40 15 35 25 15
020 75 60 30 65 50 25
031A 75 60 30 75 60 30
051A 75 60 30 75 60 30

077A1 100 80 40 100 | 80 40

151A 150 | 120 60 150 | 120 60

251A 175 | 140 70 175 | 140 70

400A 225 | 180 90 175 | 140 70

451 200 | 160 85 200 | 150 80
500 225 | 180 90 200 | 160 80
600A 300 | 240 | 120 | 250 | 200 100
700 370 | 290 [ 140 | 300 | 240 120

Tab. 3.1 — Forcas méaximas admissiveis em flanges
verticais

Ug;‘:\f?ne: ENTRADA SAIDA

MODELO | Mv [ Mh | Ma | Mv | Mh | Ma
008 15 | 15 | 30 9 9 18
020 22 | 22 | 45 | 18 | 18 | 36

031A 22 22 45 22 22 45

051A 22 22 45 22 22 45

077A1 30 30 60 30 30 60

151A 45 45 90 45 45 90

251A 52 52 105 52 52 105

400A 67 67 135 52 52 105

451 65 65 125 55 55 110
500 67 67 135 60 60 120
600A 90 90 180 75 75 150
700 105 | 105 230 90 90 180

Tab. 3.2 — Momentos maximos admissiveis em flanges
verticais

3.3.3.1 Acessorios
Durante a montagem dos acessorios descrita no § 2.5,
leve em conta os limites de carga acima mencionados.

3.3.3.2 Tubulagéo

A tubulacdo deve ser concebida em estrita
conformidade com os valores de desempenho nominais
da maquina. Uma queda de pressdo excessiva reduzira
substancialmente o desempenho da méquina.

Normalmente, a montagem da tubulagéo ocorre apos a
magquina ter sido instalada na posigao final.

N&o remova as tampas da maquina antes de montar a
tubulagdo. Isso impedird que objetos estranhos



@ CONTINENTAL INDUSTRIE .

penetrem na maquina nessa fase. Remova as tampas
antes de operar a maquina.

Ao conectar 0 compressor, siga as seguintes
recomendagoes:

- Se necessario, limpe o interior da tubulacdo de
entrada, saida ou surge, para evitar a penetracdo de
objetos estranhos

Verifique se os acessarios estdo limpos no interior

Limpe as tampas das aberturas com um pano Umido

Remova as tampas e sacos com substancias
higroscépicas das aberturas

- Conecte os acessorios e a tubulagéo

A tubulagdo deve ser montada com cuidado e bem
fixada para evitar cargas excessivas nos flanges da
magquina durante a montagem e operagao.

A tubulacdo conectada ao soprador deve ser hermética.

3.4 CONEXAO - REDES PUBLICAS

Depois de instalar e conectar a maquina, faga as outras
conexdes necessarias para seu funcionamento.

A conexdo do motor e dos outros componentes elétricos
deve ser realizada de acordo com o diagrama elétrico
correspondente e as instru¢cdes especificas para o
motor e 0s componentes elétricos correspondentes.

IMPORTANTE: todas as conexdes elétricas devem ser
realizadas apenas por técnicos qualificados.

Para prevenir o trabalho sob tensdo, desligue as fontes
de alimentagdo, bloqueie-as nesta posicdo e coloque
um aviso adequado.

Em primeiro lugar, verifique a auséncia de tenséo.

Os motores e outros acessorios onde a corrente elétrica
pode provocar uma ignicdo tém de ser equipados com
caixas de juncao ATEX. Portanto, é necessario:

- Usar prensa-cabos ATEX

- Colocar vedagbes ATEX adequadas nas aberturas
ndo utilizadas

- Aplicar uma marcacao especial nos cabos e no bloco
de terminais

- Manter o ar limpo e seco no interior

- Ligar a terra as caixas de jungéo
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4. PARTIDA

As instrucdes abaixo s&o gerais e devem ser cumpridas
por um técnico responsavel pela partida, levando em
conta as caracteristicas especificas da instalacéo.

4.1 PREPARACAO

A fim de preparar a maquina para a partida, faca o
seguinte:

- Verifique se ndo ha nenhum obstaculo na tubulagéo
principal: as tampas devem ser removidas, as
valvulas, abertas, etc.

Reencha as carcagas dos rolamentos com 6leo, de
acordo com as instrugfes proporcionadas no § 5.2

Transmissdo direta: quando o motor ndo estiver
ligado, gire o eixo manualmente para verificar que nédo
esteja bloqueado e, depois, instale o elemento da
transmissdo (de acordo com as instrugdes do
fabricante)

Correias em V: Verifique o alinhamento e a tenséo das
correias, de acordo com as instru¢des proporcionadas
no §5.2.2.2

4.2 VERIFICACOES
Imediatamente antes da partida, verifique o seguinte:

- Verifique se a placa de base da maquina esta
instalada de acordo com as instru¢des proporcionadas
nos §2.3.1e2.3.2

Verifique se a tensdo de alimentac@o do motor elétrico
corresponde a tensdo de alimentacdo dos outros
equipamentos elétricos

Verifique a ligagdo do motor elétrico (§ 2.4.2) e dos
outros equipamentos elétricos, de acordo com as
instrugcbes proporcionadas nos manuais especificos

Verifique a instalagdo dos equipamentos e dispositivos
de seguranca, de acordo com as instrucdes
proporcionadas nos § 2.5 e 2.6

Verifigue se a linha de entrada esta instalada
corretamente e se todos os flanges estéo apertados

- Verifique se a linha de saida estd instalada
corretamente e se todos os flanges estéo apertados

Verifigue se a linha anti-surge estd instalada
corretamente e se todos os flanges estéo apertados

- Verifique se os parafusos de ancoragem que fixam a
magquina a placa de base estédo apertados

- Verifique se os parafusos de ancoragem que fixam o
motor a placa de base estédo apertados
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- Verifique se todos os parafusos e acoplamentos da
transmissdo estdo apertados corretamente

- Verifique se todos os suportes e medidores utilizados
para efetuar o alinhamento foram removidos

- Verifiqgue se ha 6leo nas carcacas dos rolamentos e
em todos os outros componentes lubrificados a éleo

- Verifique se todas as pegas de protecdo estdo
instaladas corretamente

- Verifique se o sentido de rotacdo do motor € 0 mesmo
que o do compressor (veja a marcagao na abertura de
saida e nas pecas de protecéo do ventilador do motor)

4.3 MONTAGEM E AJUSTE DAS VALVULAS

O procedimento de montagem das valvulas é mostrado
no desenho abaixo. Em particular, verifigue o seguinte
(Fig. 4.1):

- O eixo da vélvula borboleta deve ser perpendicular ao
eixo do soprador

- A parte inferior da valvula aberta deve estar voltada
para fora do soprador

Observe estritamente estas instru¢cdes para garantir o
fluxo correto do ar durante o funcionamento da
maquina.

A ndo observagcdo destas instru¢cBes pode levar ao
cancelamento da garantia de fabrica.

Valvula aberta corretamente Valvula Vélvula aberta incorretamente

borboleta

mil

Fig. 4.1

Faca as verificagfes do estado de todas as valvulas:

- As valvulas manuais e reguladoras devem estar
ajustadas

- As valvulas de isolamento de todos os instrumentos
usados devem estar abertas
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- As vaélvulas que participam no processamento do
fluido devem estar corretamente ajustadas para
fazerem o seguinte:

e Controlar o fluxo do fludo submetido ao
processamento, de acordo com 0s requisitos
especificos do sistema servido

¢ Reduzir ao minimo o tempo de partida

o Impedir o funcionamento da maquina no modo de
surge (veja § 2.2.1)

431 VALVULA DE ENTRADA

O grau de abertura da vélvula de entrada determina a
carga do compressor (a valvula de saida esta aberta).

Para reduzir ao minimo o tempo de partida, a valvula
deve ser ajustada de forma a ter a abertura minima. Um
fechamento excessivo da véalvula faz com que a
magquina comece a funcionar no modo de surge.

As maquinas pequenas podem ser colocadas em
funcionamento com a vélvula quase fechada.

Outras maquinas devem ser colocadas em
funcionamento com a vélvula de entrada ajustada de
forma a ter uma capacidade ligeiramente maior do que a
capacidade no modo de surge. Este valor depende da
temperatura ambiente e, portanto, sé pode ser
determinado experimentalmente: a primeira partida deve
ser efetuada com uma abertura de 15°. Este valor pode
ser modificado ulteriormente para otimizar o tempo de
partida.

4.3.2 VALVULA DE SAIDA

Esta valvula deve permanecer aberta durante o
funcionamento.

NOTA:

Apds a parada, todas as vélvulas devem permanecer
fechadas.
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4.4  SENTIDO DE ROTAGAO

O eixo do compressor deve girar no sentido indicado
pela seta na abertura de saida. O sentido de rotagdo da
unidade completa pode ser invertido ao comutar 2 fases
do cabo de alimentagdo (deve ser o mesmo que o do
motor).

45 PRIMEIRA PARTIDA

Coloque em funcionamento todas as bombas e
compressores que assegurem a circulagdo dos fluidos
de trabalho (6leo lubrificante, agua de arrefecimento,
ar comprimido, etc.)

Verifigue se as valvulas de controle de vazdo néo
estdo completamente fechadas e podem proporcionar
uma vazao de ar suficiente para impedir a entrada na
zona de surge

Acelere a maquina até atingir a velocidade nominal,
prestando especial atengdo a ruidos estranhos ou
vibragdes elevadas. Se surgirem didvidas quanto a
qualidade do trabalho, pare imediatamente a maquina
e ndo a cologue em funcionamento sem realizar as
verificagbes necessarias

Se efetuar a partida "estrela/triangulo”, verifique o
tempo de partida, a fim de otimizar os ajustes do
temporizador de comutacao para triangulo

Verifigue o consumo de poténcia e faga os seguintes
ajustes:

— Se o consumo de poténcia for instavel e, portanto,
a maquina funcionar no modo de surge, sera
necessario aumentar o volume através da(s)
valvula(s)

— Se o consumo de poténcia for excessivo, sera
necessario reduzir o volume fechando a(s) valvula(s)
ou reduzindo a velocidade (inversor de freqiiéncia)

Deixe a maquina funcionar por 30 minutos
aproximadamente e verifique o nivel de vibracdo e
temperatura (veja o § 2.6)

Se tudo estiver normal, deixe a maquina funcionar por
30 minutos adicionais. Depois, pare a maquina e faca
0 seguinte:

« verifique a tensdo das correias, de acordo com as
instrucdes proporcionadas no § 5.2.2.2

« verifique o alinhamento dos acoplamentos da
transmissdo a quente, de acordo com as instrugdes
proporcionadas no § 5.2.3

SOPRADORES E EXAUSTORES CENTRIFUGOS MULTIESTAGIOS

=>» Depois de realizar todas as etapas, pode-se iniciar a
verificacdo funcional.

5. MANUTENGAO DOS SOPRADORES E
EXAUSTORES

Os sopradores e exaustores CONTINENTAL sao
fornecidos em perfeito estado de funcionamento. Para
manter as caracteristicas do equipamento e assegurar
um elevado nivel de fiabilidade, é necessario elaborar
um plano de manutencao.

As operacdes de manutencdo e servico no local de
funcionamento ndo devem comprometer a integridade
do equipamento. Todas as operacBes que exigem a
desmontagem dos compressores sO podem ser
realizadas por técnicos da CONTINENTAL ou técnicos
qualificados treinados pela CONTINENTAL (8 1).

Quanto & manutencdo dos acessorios fornecidos com
os sopradores/exaustores e, particularmente, do motor
elétrico, consulte as instrucdes especificas
apresentadas no anexo.

ATENCAO:

A certificacdo ATEX dos sopradores e
exaustores depende da boa manutengdo do

@ equipamento.
Mantenha um registro de manutencdo do

equipamento, que deve estar disponivel para
consultas.
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5.1 PLANO DE MANUTENGAO 52 OPERACOES DE MANUTENCAO
Para que o funcionamento da maquina seja regular,
verifique os componentes sujeitos a desgaste durante a
manutencdo de rotina. A elaboracdo do plano de
manutencdo preventiva impede uma inatividade
inesperada do equipamento.
Além das operagdes normais de lubrificacdo, realizadas
OPERAGAO MEDIDAS CORRETIVAS
OPERAGAO INTERVALO MAXIMO () | REQUERIDA , POSSIVEIS
Inscricéo no registro Medidas tomadas no Substituico
de manutengéo local de instalagdo ¢
Substituicio
Manutengdo | - rolamentos de esferas (§5.2.4) 2 anos X
preventiva - correias em V (§5.2.2)
- pecas de vedagéo
1 ano
Troca de leo (§5.2.1.2) (funcionamento <3000 X
h/ano)
Lubrificagdo dos rolamentos (§5.2.1.1) 1 més X
Transmisséo direta:
Fixagao, alinhamento e estado geral (§5.2.3) 4 meses X X X
Transmiss&o com correias em V:
Tenséo, desgaste, fixagao, alinhamento e 1 semana X X X
. estado geral das correias em V (§5.2.2)
Manutengéo -
Reparagdo Fiagao elétrica (alimentag&o e aterramento) 1 semana X X X
Fixacao e estado geral (§2.5.7 € §2.4.2)
Integridade da maquina:
- fixagao das pecas 1 semana X X X
- estado do revestimento e corroséo
Limpeza da maquina Todos os dias X
Bom funcionamento dos dispositivos de .
sequranca (§2.6) Todos os dias X
. 1 semana
Nivel de temperatura dos rolamentos (§2.6.1) (Zona 1: Continuamente) X
Monitoragéo Zona 1: todos os dias
operacional | Nivel de vibrag&o dos rolamentos (§2.6.2) E:?)Ziﬁl:njesrjtl:): X
Zona 2: 1 semana
Nivel de ruido 1 semana X
Tab 5.1
(*) Apds um prolongado periodo de inatividade (> 2 semanas), verifique todos os pontos
@ SOPRADORES E EXAUSTORES CENTRIFUGOS MULTIESTAGIOS 17 - 32
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a intervalos pré-estabelecidos, é necessario manter um
registro para cada maquina, a fim de monitorar a
alteracdo dos pardmetros que refletem o estado das
pecas normalmente sujeitas a desgaste.

A CONTINENTAL recomenda medir regularmente os
niveis de vibragdo das carcacas dos rolamentos. Se o
operador dispuser de um amplo registro de valores,
poderd informar mais eficazmente o pessoal de
manutencao sobre os intervalos de substitui¢éo.

521 LUBRIFICACAO

5211 LUBRIFICACAO COM GRAXA

A lubrificagdo dos rolamentos de esferas € essencial
pelas seguintes razdes:

- evitar o contato metal-metal
- proteger os rolamentos contra corroséo e desgaste

As graxas lubrificantes s&o compostas por Oleos
minerais ou fluidos sintéticos dispersos num agente
espessante que determina sua consisténcia,
normalmente avaliada de acordo com a classificagcao
NLGI (National Lubricating Grease Institute). A
consisténcia, o intervalo de temperaturas de trabalho e
as propriedades anticorrosdo sdo os principais fatores
para a escolha da graxa.

As caracteristicas operacionais das maquinas
CONTINENTAL requerem o uso de graxa de grau 3,
gue pode ser usada no intervalo de temperaturas de
-20 °C a +140 °C.

Aqui estdo algumas caracteristicas das graxas utilizadas
nos sopradores e exaustores CONTINENTAL:

GRAXA HP-ST 3

Grau NLGI ............... 3
Sabdo ............... Litio
Cor ... Castanha
Ponto de fulgor ............... >190°C
Aspecto  ............... Liso
Intervalo de -20°C/
temperaturas 77T +140°C

Graxa equivalente:

ESSO ... BEACON 3
MOBIL .. MOBILUX EP3
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Geralmente, as graxas de sabdo de litio com aditivos
anticorrosdo ou EP (Presséo extrema) satisfazem os
requisitos acima mencionados.

N&o se recomenda efetuar uma relubrificacdo com
graxa de tipo diferente, pois isso pode criar uma mistura
de graxas incompativeis entre si. A consisténcia e o
valor méaximo admissivel da temperatura podem, de
fato, ser inferiores aos valores normais requeridos.

Para que a lubrificagéo seja eficiente, o volume de graxa
ndo deve exceder o volume estritamente necessario.

Se o volume de graxa for excessivo, a temperatura do
rolamento aumentara até atingir valores indesejaveis, o
que reduzird substancialmente a vida (til do rolamento e
poder& causar danos irreversiveis. Nessas condi¢des, 0
rolamento opera a temperaturas muito superiores as de
projeto, o que leva a seu desgaste prematuro.

Na prética, € suficiente que a graxa ocupe de 30 a 50%
do espaco livre na carcaca, e ndo mais. Se a quantidade
de graxa for igual a indicada na Tab 5.2, este requisito
serd cumprido.

MoDELo | Quenidade de graxa
008
020
031A 10
051A 10
077A1-151A 20

Tab 5.2

Todos os rolamentos instalados nas maquinas da
CONTINENTAL INDUSTRIE sdo equipados com anéis
defletores de graxa, para realizar automaticamente,
durante o funcionamento, as seguintes operagoes:

- deixar circular a graxa

- evitar a acumulacdo de graxa nas carcacas dos
rolamentos

- evitar o superaquecimento dos rolamentos

No entanto, uma parte da graxa serd consumida. Por
isso, adicione graxa regularmente, nos prazos
mencionados na Tab 5.1.

Antes da relubrificagdo, remova o tampdo na parte
inferior. Nao esqueca de instalar o tampao apdés esta
operagao.

Os rolamentos instalados nas maquinas CONTINENTAL
sdo equipados com lubrificadores hidraulicos. Use uma
bomba manual para efetuar a relubrificagdo.
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NOTA:

Os rolamentos séo preenchidos com graxa na fabrica da
CONTINENTAL para provas mecéanicas. Portanto, a
maquina nao deve ser lubrificada antes da partida.

Se tiver passado mais de trés meses depois da data de
entrega, repita a relubrificagdo de acordo com a Tab
5.2.

52.1.2 LUBRIFICACAO COM OLEO

A lubrificag@o com dleo é realizada quando a velocidade
de rotagdo ou a temperatura de funcionamento
excedem os valores limite para a graxa.

Todas as maquinas lubrificadas a 6leo sdo equipadas
com um tanque instalado diretamente na carcaca do
rolamento. O nivel de O6leo é mantido por um
alimentador de 6leo de nivel permanente e um injetor de
Oleo de disco.

Durante o funcionamento, as maquinas lubrificadas a
Oleo realmente asseguram a circulagdo do 6leo dentro
da carcaca. Esta circulacdo de Oleo contribui para a
lubrificagdo e refrigeracdo do rolamento e remove
imediatamente os poluentes que possam afeta-lo.

Os poluentes em forma de particulas magnéticas séo
capturados pelo tampdo magnético de drenagem. Os
demais poluentes sédo depositados sobre o fundo do
tanque. Para lubrificar os rolamentos de esferas,
geralmente sado utilizados 6leos minerais com aditivos,
que aumentam a resisténcia a oxidacao e a aderéncia
da pelicula lubrificante.

A viscosidade é uma das caracteristicas principais do
Oleo lubrificante. A viscosidade diminui com o aumento
da temperatura. Por isso, ao escolher o éleo, é
importante verificar se os parametros da viscosidade
permitem formar uma pelicula lubrificante de espessura
adequada a temperatura maxima de funcionamento
projetada.

Aqui estdo algumas caracteristicas dos 6leos utilizados
nos sopradores e exaustores CONTINENTAL:
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JAROGEAR Z .150

Oleo de presséo

extrema
Propriedades:

Presséo extrema, antioxidante, anticorrosao,

antiespuma, anti-ferrugem, resisténcia a altas

............ Aplicagdo API — GL5

temperaturas.
Densidade a 15°C  ............ 0,892/0,917
Viscosidade cinematica em cSt:
a40°C ............ 143/148
alo00°C ............ 14,3/15,5
viS'C”:S':: deagz ............ 103
oo de gl 2215°C
Ponto de fluxo  ............ <-24°C
Outros 6leos equivalentes:
ESSO SPARTAN EP 150
Q8 GOYA 150
TOTAL CARTER EP 150
SHELL OMALA S2 G 150

— Periodicidade da troca de 6leo: cada 3000 horas
ou, pelo menos, uma vez por ano.

Uma lubrificagdo excessiva leva ao aumento da
temperatura e reduz a vida Util dos rolamentos.

Reenchimento da carcaca

Reencha a carcaga com cuidado, apds a parada da
magquina. Certifique-se de que o nivel de 6leo néo
excede o nivel mantido pelo alimentador de 6leo de
nivel permanente.

Para efetuar o enchimento de forma correta, introduza o
6leo através do orificio correspondente ao tampéo 1
(veja a Fig. 5.3) até atingir o nivel requerido. O nivel
pode ser verificado pelo 6leo que sai em pequena
quantidade pelo orificio correspondente ao tampao 2.
Depois disso, recoloque os tampbes 1 e 2 para
adicionar oleo através do dosador de ¢6leo (veja a Fig.
5.4) até o nivel se estabilizar. As operagdes com o
dosador de 6leo devem ser efetuadas rapidamente para
ndo desestabilizar o nivel de éleo dentro do rolamento.

Para evitar uma mistura de Oleos incompativeis,
recomendamos usar o mesmo 6leo.

Apoés as provas mecénicas, as carcacas dos rolamentos
nas maquinas CONTINENTAL devem ser parcialmente
esvaziadas, para evitar vazamentos de 6leo durante o
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transporte. Por isso, as carcagas devem ser reenchidas
conforme descrito acima.

5.2.2 TRANSMISSAO COM CORREIAS EM V
5.2.2.1  Substituicdo das correias em V

1. Tampéo de enchimento
2. Tampéo de nivel
3. Tampéo de drenagem

Esta operacdo deve ser realizada em caso de
deterioracdo visivel de uma ou mais correias e, pelo
menos, cada dois anos.

1. CORRETO

2. INCORRETO

Fig. 5.4

As quantidades de 6leo a colocar, dependendo do
modelo da maquina, sdo mostradas na tabela Tab. 5.5.

CAPACIDADE DAS MAQUINAS LUBRIFICADAS A
OLEO (litros)

POR
POR TOTAL POR
MODELO DOSADOR i
CARCACA DE OLEO MAQUINA
0,56 ou 1,34 ou
077A1 1,56 0,11 334
0,56 ou 1,34 ou
151A 1,56 0,11 334
251A/
400A /451 / 1,8 0,11 3,82
500
600A / 700 5 0,11 10,22
Tab. 5.5
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A necessidade de substituir as correias de transmisséo
surge raramente durante os primeiros 2 anos de
funcionamento se as seguintes condigbes sdo
cumpridas:

* Tensdo minima, mas suficiente para garantir o
deslizamento minimo

» Alinhamento das polias de acordo com § 5.2.2.2

E proibido operar um soprador ou exaustor se 0s
valores maximos para as correias forem excedidos.
Recomendamos evitar partidas frequentes, pois
diminuem significativamente a vida Util das correias.

Recomendamos verificar regularmente a tensdo das
correias e ajusta-la, se necessario, certificando-se de
que o alinhamento das polias € correto. Fagca estas
verificacdes com frequéncia durante as primeiras horas

de funcionamento da maquina.

Para substituir as correias, remova as pecas de
protecdo e reduza a distancia entre os centros dos eixos
do motor e da maquina, usando os parafusos de fixagao
do motor e os parafusos de ajuste de posicao.

No entanto, é estritamente proibido mudar a posi¢do da
maquina em relagdo a placa de base.

E extremamente importante que cada correia transmita
sua parte de poténcia: para transmitir toda a poténcia
sd@o necessdrias todas as correias. Ao mesmo tempo, se
toda a poténcia for transmitida apenas por algumas
correias, se desgastardo prematuramente devido a
sobrecarga.

Para evitar isso, as polias devem estar bem alinhadas. E
essencial que todas as correias sejam idénticas e fagam
parte do mesmo lote de producgéo.

— Por isso, ndo substitua as correias separadamente: é
necessario substituir o conjunto completo.

E preferivel encomendar um conjunto de correias e néo
um determinado numero de correias.

Use apenas correias anti-estaticas.

Antes de substituir as correias, determine a razdo da
substituicdo: desgaste normal ou outros motivos? Neste
ultimo caso, determine e elimine as causas do desgaste
prematuro.
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Uma vez substituido um conjunto de correias, efetue o
alinhamento e o ajuste da tensdo das correias
(85.2.2.2).

5.2.2.2  Alinhamento da transmissdo com correias
emV

O alinhamento das polias e a tensdo correta das

correias garantem a vida Util maxima dos rolamentos de

esferas e das préprias correias.

As superficies exteriores das 2 polias devem
permanecer no mesmo plano vertical. Normalmente isso
faz-se colocando uma barra de ferro reta (veja Fig. 5.6).

deslocamento axial do cubo da polia seja possivel,
afrouxe os parafusos do cubo

6. Use a barra de ferro para verificar se os pontos A, B,
C e D estdo em contato. Realize um ajuste com os
parafusos 1 e 2, se necessario

7. Quando o paralelismo e o alinhamento estiverem
corretos, aperte os quatro parafusos do motor

8. Aperte os parafusos 3 e 4 até entrarem em contato

9. Aperte as porcas de seguranca dos parafusos 1, 2, 3
e4

10. Termine a operagédo apertando os parafusos do cubo
da polia do motor

11. Verifique a tenséo das correias

Sempre faga o alinhamento ao instalar as correias e ao
ajustar a sua tensao.

Faca o alinhamento e ajuste a tensdo das correias até
obter ao mesmo tempo os valores requeridos de
alinhamento e tenséo.

Fig. 5.6

A superficie da polia da maquina é considerada a
superficie de referéncia (pontos A e B). Coloque a barra
sobre esta superficie e verifiqgue os pontos de contato C
eD.

Se as superficies ndo forem paralelas, realize um ajuste
com os parafusos de ajuste 1, 2, 3 e 4.

Observe que:

- A tensdo das correias é ajustada com o parafuso 1
- O angulo entre as polias é ajustado com o parafuso 2
- Os parafusos 3 e 4 servem para bloquear a posi¢éo

Procedimento:

1. Afrouxe ligeiramente os parafusos de fixacdo do
motor para poder mover o motor

2. Afrouxe os parafusos 3 e 4 e, depois, 0 parafuso 2

3. Ajuste a tensdo das correias com o parafuso 1. Gire
manualmente a polia do motor para distribuir a
tensdo de maneira uniforme

4. O paralelismo é ajustado com o parafuso 2

Para alinhar os planos das polias, pode ser
necessario mover a polia do motor. Para que o
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ATENCAO! A operacdo de alinhamento é critica:

Um mau alinhamento:

- provoca um desgaste assimétrico das correias

- provoca uma distribuicdo da carga ndo uniforme entre
as correias

- por isso, resulta na substituicdo prematura do conjunto
de correias

Uma tensdo excessiva das correias aumenta:
- a carga sobre os rolamentos de esferas

- o torque de flex&o do eixo

- o risco de ruptura do eixo devido a fadiga

Uma tenséo insuficiente das correias provoca:

- deslizamento

- superaquecimento (por causa do atrito)

- desgaste prematuro

- danos irreversiveis (incluindo danos as polias)

Em cada um dos trés casos acima mencionados, um
ajuste incorreto pode levar a um superaguecimento
incompativel com os paradmetros estabelecidos para
a zona ATEX.
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5.2.2.3 Tensao das correias em V
Para obter a tensdo correta das correias sao
necessarios dados especificos.

Fmin e Fmax sdo os valores limite para o intervalo da
forca F. Se esta forca for aplicada numa Unica correia,
no ponto  central entre os dois eixos,

perpendicularmente & correia, como mostrado abaixo,
produzira uma deflexdo igual a f mm.

MODELO 077a1 | Deflexao () | Forca (em daN)
(em mm) Fmin Fmax

15 KW G 50

30 kW 15 50

37 kW 50 55

3 45 kW 20 55

& | 55kw 9 25 30

g 75w 5 35

90 kW 55 3%

110 kKW 55 3%

132 kKW 35 70

MODELO 1514 | Deflexdo () Forca (em daN)
(em mm) Fmin Fmax

15 kW 12 20

37 kW 20 25

s | 45kw 20 2s

2 s5kw 11 2,5 35

[ 75kw 25 35

o " o0kw 30 20

120 kKW 30 20

132 kKW 30 20

Caso sejam usadas correias novas, Fmin e Fmax
devem ser aumentadas em 30%, levando em conta a
rapida diminuicéo da tenséo durante o periodo inicial.

Verifique a tensdo ap6s as primeiras 4 horas de
funcionamento.

523 ALINHAMENTO DO ACOPLAMENTO

Esta operacé@o se realiza durante a primeira partida e
depois de cada substituicdo do compressor ou motor.

Fig. 5.7

MODELO 008 Deflexdo (f) For.(;a (em daN)
(em mm) Fmin Fmax

4 kKW 1,0 1,5

.g 7,5 KW 1,0 1,5
& 11 kW S 15 2,0
g 15 kw 15 2,0
18,5 kw 1,5 2,0
MODELO 020 Deflexdo (f) For(;a (em daN)
(em mm) Fmin Fmax

4 kKW 1,0 1,5

7,5 KW 5 1,0 1,5

8 11 kW 15 2,0
3 15 kW 15 2,0
g 22 kW 6 15 2,0
30 kW 1,5 2,0

37 kW 1,5 2,0
MODELO Deflexéo (f) Forca (em daN)
031A/051A (em mm) Fmin Fmax
11 kw 1,5 2,0

15 kw 1,5 2,0

© 22 kW 1,5 2,0
g 30 kw 8 1,5 2,0
5 37 kW 2,0 3,0
a 45 kW 2,5 3,0
55 kW 2,5 3,0

75 kW 3,0 4,0
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O alinhamento correto do acoplamento da transmissdo
reduz ao minimo as vibra¢gdes durante o funcionamento
e assegura a vida Ut maxima dos rolamentos de
esferas.

Antes de iniciar esta operacdo, & essencial ler o
§2.3.3.1, Transmissao direta.

O alinhamento serve para:

e Alinhar os dois eixos acoplados no mesmo plano
vertical ou em dois planos verticais paralelos,
observando uma distancia especifica entre eles

e Alinhar os dois eixos acoplados no mesmo plano
horizontal ou em dois planos horizontais paralelos,
observando uma distancia especifica entre eles

e Manter uma distdncia especifica entre as
extremidades dos dois eixos acoplados, ou entre as
duas faces das metades do acoplamento
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O desalinhamento radial e o desalinhamento angular
s8o mostrados na Fig. 5.8. Naturalmente, podem estar
presentes ambos ao mesmo tempo.

- -

1. Desalinhamento 2. Desalinhamento
radial angular

Fig. 5.8

Devido a expansao térmica, a posi¢do relativa dos dois
eixos acoplados varia entre a posicdo de partida fria
("fria") e a posicao de funcionamento regular ("quente").

O alinhamento final faz-se na posi¢édo de funcionamento
regular ("quente").

Em caso de alinhamento na posicdo fria, uma
compensacéo da dilatagdo do compressor é geralmente
necessaria.

O desalinhamento méximo admissivel na posigao
quente pode variar segundo o tipo de acoplamento;
porém, se ndo houver instru¢es especificas, utilize as
seguintes tolerancias:

distancia entre as faces
das metades do
acoplamento

180 mm (+0,5 mm / -0)

desalinhamento radial

(T.LR) 0,05 mm

0,02 mm

desalinhamento angular (para @ 100 mm)

Recomendamos utilizar uma ferramenta de medigéo
a laser para efetuar o alinhamento.

5.2.4  SUBSTITUICAO DO ROLAMENTO DE
ESFERAS

Se um rolamento de esferas comecar a produzir muito
ruido ou o nivel de vibragdo indicar uma falha iminente,
sera necessario substituir os dois rolamentos de
esferas.

Uma operagdo preventiva eficaz permitird fazé-lo no
local de instalagdo. Esta operacéo s6 pode ser realizada
por técnicos da CONTINENTAL ou técnicos qualificados
treinados pela CONTINENTAL.

Se um rolamento estiver desmontado, ndo pode ser
montado novamente. Deve ser substituido.

Caso ocorra uma falha repentina, a reparacdo pode
implicar muito mais do que a simples substituicdo do
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rolamento de esferas e, em alguns casos, pode até
implicar a substituicdo do rotor.

Se houver uma suspeita de ruptura do rolamento de
esferas, pare a maquina e entre em contato com a
CONTINENTAL INDUSTRIE.

A manutengdo regular do equipamento (8§ 5.1) reduz
consideravelmente o risco de ruptura do rolamento de
esferas.

5.3 PECAS DE REPOSICAO

Os sopradores e exaustores CONTINENTAL podem
funcionar por um tempo muito longo antes de surgir a
necessidade de utilizar pecas de reposicdo.
Aconselhamos ter no armazém um  conjunto
recomendado de pecgas de reposicao.

As pecgas danificadas podem ser substituidas apenas
por pegas originais. Esta operacdo deve ser efetuada
por técnicos qualificados e autorizados pela
CONTINENTAL INDUSTRIE.

5.3.1 LISTA DE PECAS DE REPOSICAO
RECOMENDADAS

E necessario ter no armazém pecas de reposicdo para
componentes e/ou equipamentos especificos, além de:

- junta da tampa do rolamento

- porca de seguranca do rolamento

- arruela de seguranga do rolamento

- rolamento de esferas

- junta da carcaga do rolamento (se houver)

- junta do anel de grafite ou carbono da carcaca (se
houver)

- anel de grafite ou carbono (se houver)

- dosador de 6leo ou graxa (se houver)

- conjunto de correias de transmissao (se houver)

5.3.2 CONSUMIVEIS

Sao requeridos apenas 0s seguintes consumiveis:
- cartuchos de filtro (se houver)
- lubrificante

533 ENCOMENDA

O numero de referéncia de uma pega de reposicao
encontra-se no desenho em corte da méaquina ou na
lista de componentes correspondente.

Ao encomendar pecas de reposicdo, especifique o
namero de série da maquina.

As pecas de reposi¢cdo devem ser encomendadas no
endereco:
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CONTINENTAL INDUSTRIE
Route de Baneins 01990
01990 Saint Trivier sur Moignans, FRANCA
TEL.: + 33 (0)4 7455 88 77
FAX: + 33 (0)4 74 55 86 04

E-mail: export@continental-industrie.com

6. SOLUCAO DE PROBLEMAS

Os sopradores e exaustores CONTINENTAL séao
concebidos de maneira a manter o desempenho
inalterado ao longo do tempo. A eficiéncia, o nivel de
ruido e as temperaturas de trabalho permanecem nos
valores iniciais.

Se surgirem ddvidas sobre a capacidade do
equipamento de garantir uma seguranca total, coloque-o
imediatamente fora de servigo e blogueie-o na posigao
desligada.

Todas as operagdes a seguir devem ser realizadas em
conformidade com as normas vigentes para este tipo de
equipamentos. Como se trata de um equipamento
ATEX, cada operagao pode ser critica, e por isso:

- ldentifique claramente a causa do mau funcionamento

- Depois de eliminar esta causa, 0 equipamento sempre
deve estar em conformidade com a diretiva ATEX
2014/34/UE

Se houver dlvidas sobre os dois itens anteriores,
considere a possibilidade de devolver a maquina a
CONTINENTAL.

Se um dos defeitos abaixo mencionados aparecer
frequentemente, o funcionamento da maquina ndo sera
compativel com a Diretiva ATEX. Elimine
permanentemente a causa do mau funcionamento.
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6.1 REDUGCAO DO DESEMPENHO

Pode manifestar-se na forma de diminui¢do da vazéo e
reducdo subsequente da pressdo diferencial, ou na
forma de varia¢des substanciais da poténcia consumida.

MEDIDAS RECOMENDADAS

POSSIVEL CAUSA (INDICATIVAS)

Obstrucao do filtro de :> Substitua os elementos do
entrada filtro

Ajuste incorreto das Verifique e faga os ajustes
vélvulas a montante :) necessarios
ou a jusante (84.3)

Verifique e limpe, se
3 necessario

(a zona interior deve

permanecer inalterada)

Obstrucéo do tubo a
montante ou a
jusante

O sentido de rotacao
€ invertido apés a Verifique e faga os ajustes
manutencéo do 3 necessarios

motor ou (84.4)

equipamento elétrico

Velocidade de
rotacéo inferior a 3 Verifique e faca os ajustes
nominal (motores necessarios

com VFD)

Bloqueio parcial dos
impulsores ou

.~ o Revisao geral da maquina.
secc¢Oes intermédias 9 q

Consulte a
elemento
E)bstrutorez no fluido 3 CONTINENTAL
INDUSTRIE

submetido ao
processamento)

6.2 VARIACAO DO NIVEL DE PRESSAO
SONORA

O nivel de pressdo sonora ndo pode exceder
substancialmente o nivel observado durante a primeira
partida.

O nivel de ruido emitido pela maquina com seus
acessorios geralmente € inferior a 95 dB(A). As
variagbes do nivel de ruido emitido pelo equipamento
podem indicar uma anomalia potencial.
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PROBLEMA

POSSIVEL
CAUSA

MEDIDAS
RECOMENDADAS
(INDICATIVAS)

POSSIVEL CAUSA

MEDIDAS
RECOMENDADAS
(INDICATIVAS)

Pulsacbdes

Funcionamento
no modo de
surge

Aumente a

=) ~
vazéo

Aumento da temperatura
de entrada

- Verifique e ajuste o
processo a montante

Vibracdes
de alta
frequéncia

Rolamentos de
esferas
danificados

Substitua os
rolamentos de
esferas
(85.2.4)

Reduc¢é&o da vazéo do
fluido submetido ao
processamento

:} Aumente a vazao

Aumento do nivel de vibragfes

apo6s manutengao

Verifique e
ajuste o
alinhamento
(85.2.3)

6.4 TEMPERATURA DO ROLAMENTO

ELEVADA

A temperatura dos rolamentos, medida no anel exterior,
€ considerada elevada quando é superior a 120°C.

Verifique e
ajuste o
alinhamento dos
suportes de
montagem da
magquina e os do
motor em
relagcdo aos
suportes
correspondentes
da placa de
base

POSSIVEL CAUSA

MEDIDAS
RECOMENDADAS
(INDICATIVAS)

Temperatura de saida
elevada

- Verifigue e ajuste o
processo

Lubrificac¢&o insuficiente

- Verifiqgue e faca os
ajustes necessarios

Verifique e
ajuste o contato
da placa de
base com as
almofadas
resilientes ou os
parafusos de
ancoragem

Ruido regular apos:
e Funcionamento a temperaturas

elevadas

¢ Presenca de particulas
imprevistas ou objetos
estranhos no fluido submetido
ao processamento

Revisao geral
da maquina.
Consulte a
CONTINENTAL
> INDUSTRIE
(a zona interior
deve
permanecer
inalterada)

6.3 TEMPERATURA DE SAIDA ELEVADA

Exceto casos particulares, as temperaturas de saida
sdo consideradas elevadas se excedem 140°C com
qualquer valor nominal de vazao.

®

6.5 POTENCIA CONSUMIDA ELEVADA

A poténcia consumida é proporcional a vazdo massica
do fluido submetido ao processamento.

Qualquer diminuicdo da perda de carga, na entrada ou
na saida, sempre leva ao aumento da capacidade e,
portanto, ao aumento da poténcia consumida.
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POSSIVEL CAUSA

MEDIDAS
RECOMENDADAS
(INDICATIVAS)
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6.6 ALTO NIVEL DE VIBRAGOES

Ajuste incorreto das

valvulas a montante ou a

jusante

Verifigue e faca os
ajustes necessarios
(84.3)

POSSIVEL PROBLEMA E
CAUSA

MEDIDAS
RECOMENDADAS
(INDICATIVAS)

Modificacédo das
condicdes de entrada
(aumento do peso
molecular)

Reduza a vazéo

Rolamentos de esferas
defeituosos

Substitua os
rolamentos de
esferas
(85.2.4)

Valvulas a montante ou
a jusante demasiado
abertas

Verifigue e faca os
ajustes necessarios
(84.3)

Desalinhamento apo6s
manutengao

Verifique e ajuste o
alinhamento (85.2.3)

Agua dentro da maquina

Esvazie a agua
removendo os tampd8es
de drenagem de todas
as pecas
intermediarias e a
abertura de saida.
Uma vez esvaziada a
agua, recoloque os
tampdes (+ pelicula
PTFE)

Contato incompleto entre
0s suportes de montagem
da maquina e do motor e a
placa de base, apos
manutencao

Verifique e ajuste o
contato entre os
suportes de
montagem do
compressor e do
motor e a placa de
base

Contato incompleto entre a
placa de base e seus
suportes colocados sobre
a fundagédo

Verifique e ajuste o
contato entre a placa
de base e os
suportes
correspondentes
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Correias defeituosas

Substitua o conjunto
de correias
(85.2.2)

Deformacéo elastica do
rotor devido a tensdo
excessiva das correias,
ocorrida durante a
manutengao

Verifique e faga os
reparos necessarios
(85.2.2)

Deformagéo permanente
do rotor devido a tensdo
excessiva das correias,
ocorrida durante a
manutengao

Revisado geral da
magquina. Consulte a
CONTINENTAL
INDUSTRIE

Desbalanceamento do
rotor causado por um
defeito que modificou sua
geometria

Revisao geral da
magquina. Consulte a
CONTINENTAL
INDUSTRIE

Vibragfes transmitidas as
fundacdes durante a

partida dos equipamentos
instalados na proximidade

Verifique e melhore o
isolamento entre os
eguipamentos
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7. SUPORTE TECNICO

Os pedidos de suporte técnico devem ser enderecados
a:

CONTINENTAL INDUSTRIE
Route de Baneins 01990
01990 Saint Trivier sur Moignans, Franca

TEL.: +33 (0)4 74 55 88 77

FAX: +33 (0)4 74 55 86 04

E-mail: export@continental-industrie.com

7.1 OPERACOES NO LOCAL DE
INSTALACAO

Para equipamentos com Certificado ATEX, sO0 a

manutencdo preventiva e as reparagbes de rotina

descritas no § 5 podem ser realizadas no local de

instalacé@o. Estas operag8es devem ser levadas a cabo:

- pelo pessoal de servico

- pelos técnicos qualificados e autorizados pela
CONTINENTAL INDUSTRIE (em caso de substituicdo
de rolamentos de esferas)

- respeitando todas as obrigacdes ambientais previstas
para a zona ATEX correspondente

Os servigos serdo fornecidos de acordo com a tarifa em
vigor no dia da operagdo e devem ser formalizados
através de um pedido de compra devidamente emitido.

7.2 OPERACOES REALIZADAS PELO
FABRICANTE

Todas as intervencdes realizadas pelo proprietario sem
autorizacédo especifica da CONTINENTAL INDUSTRIE,
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além das descritas na secdo "Manutengdo" deste
manual (8 5), levardo provavelmente a ndo
conformidade do equipamento.

Em particular, as modificacdes posteriores e o0s
trabalhos nos sopradores e exaustores da
CONTINENTAL INDUSTRIE podem ser realizados
apenas pela CONTINENTAL INDUSTRIE ou
prestadoras de servigo aprovadas pela CONTINENTAL
INDUSTRIE.

Uma modificacdo da geometria do compressor pode
violar os requisitos de seguranca. Por isso, as
operacg0es, tais como a abertura de furos, a usinagem
de pecas, etc. sdo proibidas

A fim de preservar a integridade de todas as pecas
interiores, os equipamentos com Certificado ATEX que
necessitam uma revisdo geral devem ser enviados para
nossa fabrica, ap6s o cliente ter recebido a proposta
comercial correspondente.

Durante a revisao geral:

- A méaquina sera completamente desmontada

- Todas as pecgas serdo limpadas, inspecionadas e

substituidas, se necessério

O rotor sera equilibrado dinamicamente

- A maquina revisada serd submetida a provas
mecénicas

- A maquina sera pintada

Todas as partes substituidas da maquina revisada
receberdo uma garantia de 6 meses.
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